(19) 






(12) 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 

Off ice europeen des brevets (11) 

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 

(51) IntCi/: B65G 57/16 




nil 



EP 1 201 574 A1 



(43) Verofieniiichungstag: 

02.05.2002 Patentblatt 2002/1 8 

(21) Anmeidenummer: 01124822.6 

(22) Anmeldetag: 18.10.2001 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 

ATBECHCYDEDKESRFRGBGRIEITLILU 

MC NL PT SE TR 

3enannte Ersireckungsstaaten: 

AL LT LV NIK RO SI 

(30) Prioritat: 25.10.2000 DE 10052759 



" (71) Anmelder: Adolf IHig Maschinenbau GmbH & Co 



D-74081 Heilbronn (DE) 

(72) Erfinder: 

• Trautwein, Herbert 
71737 Kirchberg (DE) 

• Wozny, Michael 
74076 Heilbronn (DE) 



Durchfuhrung des Verfahrens 



(57) Durch die Erfindung wird das Stapeln von r«- 
len (3) aus thermopiastischem Kunsistoff in emen Puf- 
ferkafig (7 10) und die Weiterfuhrung dar Stapei zu 
Nachfoigeeinrichtunger, verbessart. Die Ubergabe der 
Stanel (3) auf ein Querforderband (19) oder direkt zu 
Nachbearbeitungseinrichtungen (33) wird durch einen 
schwenkbarer, Stapelkafig (10) wahiweise stehend 



Oder liegend vorgenommen und ist deshalb sowohl fur 
flache wie hoheTeile (3) einsetzbar. Das Verf ahren kann 
bei hohen Taktzahlen Anwendung finden una enauot 
den Rnbau von Einrichtungen, die das Ause.nanderdnf- 
ten d-rTeile (3) im Pufierkafig (7,10) sicher vernmdem. 
wie es insbesondere bei flachen Teilen (3) von Vorte.l 

ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung beirifft ein Verfahren zum Sia- 
peln von Teiien aus thermoplastischem Kunststoff mil 
den Merkmalen des Oberbegriffes des Patentanspru- 5 
ches 1 . Sie betrifft ferner eine Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens. 

[0002] Die in einer Thermoformmaschine mittels ei- 
nes kombiniert formenden und stanzenden Werkzeu- 
ges geformten und ausgestanzten Teile werden nach io 
dem Auswerfen aus dem Form-/Stanzwerkzeug in Sta- 
pelmagazine ubergeben. Dies kann wie in der DE 33 46 
628 C2 beschrieben direkterfolgen : indem der Formbo- 
den des Werkzeuges verschoben und die Teiie dadurch 
in die Stapelmagazine ubergeben und dort zuruckge- *s 
halten werden. Oder indirekt durch Zwischenschaltung 
einer Obergabeeinrichtung in Form eines Wendekopfes 
(DE 198 52 359 A1 ) bzw. einer Fangpiatie (DE 198 12 
414 A1). 

Ein Problem besteht darin.. die sich in den Stapelmaga- 20 
zinen bildenden Stapel bei einer bestimmten Lange 
bzw. Teileanzahl zu ieeren und die Stapel weiterzufuh- 
ren zu einer Nachbearbeitungs- oder Verpackungsein- 
richtung. Dies insbcsondere bei mehrreihiger Ausle- 
gung des Form-/Stanzwerkzeuges. 25 
In der DE 198 48 628 A1 wird vorgeschlagen. die zu- 
nachst in einer verfahrbaren Fangplattegestapelten Tei- 
le nach Erreichen einer vorgegebenen Anzahl als Sta- 
pel in einen verfahrbaren Stapelkorb zu uberfuhren, der 
dann die Stapel zu einer Entiadestation fuhrt und aus 20 
dem sie reihenweise auf ein Querforderband gescho- 
ben werden. Nachteiiig bei ciesem Verfahren ist es. 
dass es zeitaufwendig ist die Stapel durch Verschie- 
bung der Fangplatte in den verschiebbaren Stapelkorb 
zu ubergeben. Es mussen hierzu bestimmte Hiibe zu- 35 
ruckgelegt werden, die wegen den Massekraften und 
den auf die Teile beim Ubergeben einwirkenden Krafte 
(Deformationsgefahr) mit beschrankter Geschwindig- 
keit erfolgen mussen. Dieser Problematik muss mil ei- 
ner genau angepassten Geschwindigkeitsveranderung 
begegnet werden, die aufwendig ist, ihre Grenzen bei 
hohen Taktzahlen hat und diese deshalb beschrankt. 
Die Taktzahl wird aber bei modernen Automaten immer 
weiter erhdht, wobei das Problem im Stapeln und in der 
Stapelhandhabung iiegt und die Taktzahl begrenzt. 
Die bekannte Vorrichtung erlaubt die Oberfuhrung der 
Stapel liegend auf ein horizontal verlaufendes Querfor- 
derband. Stapel von relativ f lachen Teiien, wie Deckeln 
und Schalen, neigen in dieser Lage zum Auseinander- 
driften und konnen so nicht weiterbehandelt werden. 50 
Solche Stapel mussen stehend transporter! werden, 
wofur die Vorrichtung nicht geeignet ist. Nachteiiig ist 
auch ; dass die Fangpiatte in Stapeirichtung beweglich 
ist und deshalb den Anbau von bestimmten Einrichtun- 
gen : die die ersten eingestapelten Teile sicher am Urn- 55 
kippen hindert, erschwert Oder unmoglich macht. 
[0003] Der Erfindung Iiegt die Aufgabe zugrunde, das 
Verfahren so auszubilden, dass die Stapel moglichst 
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universe!!., und zwar wahiweise liegend, stehend oder 
in einer gegenuber der Stapellage veranderten Schrag- 
lage auf ein Querforderband ubergeben bzw. direkt ei- 
ner Nachbearbeitungseinrichtung zugefuhrt werden 
konnen. Das Verfahren sollte eine hohe Taktzahl erlau- 
ben und in Weiterbildung bei Bedarf ein Umfallens der 
in den Stapelmagazinen gestapelten Teile verhindern, 
wie es insbesondere bei flachen Teiien erforderlich ist. 
Insofern sollte das Verfahren sowohl fur flache Teile wie 
Deckel als auch fur hohe Teile wie Becher geeignet sein , 
die Vorrichtung entsprechend universell und leicht um- 
stellbar. Eine Ausscnderung von Ausschussteilen beim 
Anfahren oder bei Storungen sollte moglich sein. 
[0004] Geldst ist diese Aufgabe durch die im Kenn- 
zeichen des Hauptanspruches angegebenen MaRnah- 
men. Die Teile werden zunachst in einen ortsfesten Puf- 
ferkafig ubergeben und aus diesem als Stapel in einen 
verschiebbaren unc schwenkbar ausgebifdeten Stapel- 
kafig uberfuhrL aus dem dann je nach Programmierung 
der Steuerung die Stapel stehend oder liegend auf ein 
Querforderband ubergeben werden. im Bereich des 
Pufferkafigs konnen bei Bedarf Einrichtungen angeord- 
net werden, die mit dem wachsenden Stapel mit ver- 
schoben werden und die vorderen Teile am Umfalien 
hindern. in Weiterbildung der Erfindung wird vorge- 
schlagen, mehrere Stapelkafige einzusetzen und diese 
automatisch koppeibar an einem verschiebbaren Tra- 
gerzu halten. Der Trager setzt einen vollen Stapelkafig 
ab, ubernimmt einen geleerten und fuhrt ihn zum Puf- 
ferkafig. Wahrend der 3ildung neuer Stapel wird ein vol- 
ler Stapelkafig zur Stapeientnahmestation gefuhrt und 
geraumt. Bei Bedarf werden die in ihm befindlichen Sta- 
pel in einer vorgeschalteten Kuhlstation gekuhlt. 
Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens ist ge- 
kennzeichnet durch die Merkmale des Anspruches 12. 
[0005] Das Verfahren ist anhand der schematischen 
Zeichnungen der Vorrichtung naher beschrieben. Es 
zeigt: 



-to Figur 1 



Figur 2 



Figur 3 
Figur 4 bis 6 



Figur 7 



Figur 8 
Figur 9 



eine Langsdarstellung der Vorrichtung 
mit vorgeschalteter Thermoformma- 
schine 

eine Draufstcht auf eine Version der 
Vorrichtung 

eine Variante der Stapelubergabe. 
einen Pufferkafig mit einer Stapelent- 
nahmeeinrichtung mit der Funktion ei- 
ner Gegenhalteeinrichtung 
eine Weiterbildung der Erfindung mit 
mehreren wechselbaren Stapelkafi- 
gen. 

eine Variante der Gestaltung des Tra- 
gers fur den Stapelkafig. 
eine Variante der Verschiebeeinrich- 
tung des Stapelkafigs. 



[0006] Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens wird einer Thermoformmaschine 1 nachgeschaltet, 
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die eine Folienbuhn 2 erwarmi und durch Druswuh in 
einer komo.nienen Form-/Stanzsiai:on 26 t.erzieh: unc 
die geformten Teiie 3 ausstanzt Der lisch a wire mil 
dem Umertei' 5 ciss Fornv/Stanzwerkzeuges ge- 
schwen'ki und die Teiie 3 werden aus dem Umeneil = 
ausgeworten. Eir- Wendekopf 6 Qbemimmt die ieile 3 
und ubergibl sie in den ortsfesten Pufferkafig 7. ind.e- 
sem biiden sich Stapel 8, wobei je nach GroBe aer ieile 
3 unc der Formflacne der vorgeschalteten Therrroiorm- 
mascnine i mehrere Reihen von Stapeln 8 geb.lce; wer- 
den Haben diese Staoel 8 eine vorgegebene Lange/ 
Anzahl erreicht. wire ein Reehen 9 eingeiahren und in 
Staoeirichtung verscnoben. so dass die Stape! £ im 
fluchtend zum Pufferkafig 7 angeordneten StapelKafig 
10 zu liegen kommen. Dieser Slapelkatig 10 ist 
schwenkbar urn eine Horizontal liegende Achse 12 in ei- 
nem Trager 11 gehalten. Der Trager 11 ist mit Siangen 
1 3 verbunden. die in einem Fuhrungsteil 1 4 vertikal ver- 
schiebbar miltels eines nicht dargestellten Antrieoes ge- 
halten sind. Das FCihrungsteil 1 4 wiederum ist nonzcntal 
an ortsfesten Fur.rungen 15 iiber einen Antrieb 29 ver- 
schiebbar Zum Scnwenken des Stapelkafigs 10 dient 
ein am Trager 1 1 angeordneter Antrieb 30, der user ei- 
nen Kcttcnxrico 15 das Scnwenken bewirkt. 
GemaB einer ersten Variante des Verfahrens fann der 
Trager 11 nach derStapelubergabe mit dem Stapelkafig 
1 0 horizontal in die Stapelentnahmestation 1 7. Don w.rd 
der Stapelkafig 10 uber den Antrieb 30 in honzontale 
Lage geschwenkt und ggf. soweit vertikal verscnoben, 
dass uber einen AusstoBer 18 die Stapel 6 reihenwe.se 
auf das Querforderband 1 9 ubergeben werden Konnen. 
Nach Absenken des Stapelkafigs 10 urn einen Reinen- 
abstand werden die anderen Stape! 8 mittels des Aus- 
stoBers 1 8 auf das Querforderband 19 gescnocen. 
[0007] Figur 3 zeigt eine Variante des Verranrens in 
der Weise. dass der Stapelkafig 1 0 vor der Aogabe der 
StaDel 8 und nach seiner horizontal VerscKiebung in 
die Vertikale schwenkt und die Stapel 8 auf das Quer- 
forderband 1 9 stehend aufsetzt und dann wieder abhebt 
(Lage Figur 3) und zuruckfahrt. Auf diese Weise_Konnen 
Stapel 8. bestehend aus flachen Teilen wie Deckein 
oder flachen Schalen, weitertransportiert werden. In ho- 
hzontaler Lage liegend wiirden solcne Stapel 6 ausein- 
anderfallen. 

Ein Schwenken des Stapelkafigs 10 kann be, 3edarf in 
iede gewunschte Schraglage erfolgen oder unterble.- 
ben, sollte dies aus verschiedenen Grunden vorte.lhafl 

[0008] In Weiterbildung des Verfahrens wird vorge- 
schlagen. den Trager 1 1 zusatzlich schwenkbar urn eine 
vertikale Achse 40 auszubilden, wie es ir ngur 8 dar- 
gestellt ist. Dor Trager 11 sitzt drehbar mit eincm Zapfcn 
37 in der Traverse 38. an der die Stangen 13 befestigt 
sind. Ein Antrieb 39, Z.B. in Form eines pneumat.schen 
Schwenkzylinders oder eines Servomotors, d.ent zum 
Schwenken des gesamten Tragers 1 1 urn die Achse 40. 
Auf diese Weise kann ein Absetzen bzw. Ausscn.eben 
der Stapel 8 quer oder in jeder beliebigen Drehlage er- 



tolgen. sollte dies aus verschiedenen Grunden der Wei- 
terverarbeitung der Stapel 8 vorteilhaft sein. 
[0009] Nocn universeller ist die Weiterbildung gemaB 
Figur 9. Indem die Fiinrungen 15 an einem Rahmen 41 
5 sitzen aer Roller, 42 tragi, kann dieser Rahmen 41 mit 
einem nicht dargestellten Antrieb auf Quenragern 43 
quer zur Staoelricniung verschoben werden. Auf diese 
Weise kann der Stapelkafig 1 0 an beliebigen Stellen ab- 
g^setzt dzw. entieert werden. wie es giinstig ist. 
10 [0010] Figur 2 zeigt eine mogliche Weiterfuhrung der 
Stapel 3. Das Querforderband 19 kann abwechselnd 
durch Rechts-ZLinkslauf eine Reihe von Stapeln 8 auf 
eines der Forderbander 20 uberfuhren. diese bringen 
die Stapel 8 dann je auf ein Langsforderband 2" hinter- 
i5 einander. von dem aus eine Verteilung auf je zwei wei- 
tere' angsforderoanaer 22 mittels einer Umsetzetnrich- 
tung 27 moglich ist, urn auf diese Weise eine groBe An- 
zahl von Teilen 3 in den insgesamt vier Nachbearbei- 
tungsstationen 28. z. B. Bbrdelmaschinen, Verpak- 
20 kungsmaschinen, bearbeiten oder verarbeiten zu kon- 
nen. sollte dies erforderiich sein. 

[0011] Eine Weiterbildung der Erfindung gemaB Figur 
7 besteht darin, mehrere Stapelkafige 10 einzusetzen 
und diese autonat.sch koppelbar mit dem Trager 11 
25 auszubilden. DerTrager 11 fuhrt die Stapelkafige 10 zu 
einer Absetzstation 31 . Die Verbindung wird enikoppelt 
und jeder StaDelkafig 10 wird horizontal durch eine Ver- 
sehiebeeinricntung 32 bis zu einer Entladestation 34 ge- 
fuhrt in der die Staoel 8 vorzugsweise reinenweise her- 
30 ausgefuhrt und beispielsweise einer Nachbearbei- 
tungsstation 33 zugefuhrt werden. 
Die Staoelkafige 1 0 sind bei vertikaler Absetzung mit ei- 
ner Einrichtung versehen. die reihenweise die Ruckhai- 
tung der Staoel 8 aufhebt, sodass sie nach unten aus 
35 dem StaDelkafig 10 herausfallen. Eine Verschiebee.n- 
richtung 35 fuhrt einen Vorschub urn den Re.henab- 
stand der Stapel 8 durch, sodass die nachste Reihe ent- 
ieert werden kann. 

Zwischen Absetzstation 31 und Entladestation 34 ist die 
40 Anordnung einer Kuhlstation 36 moglich, in der in ge- 
eigneter Weise eine Kiihlung der Stapel 8, z.B. durch 
Einblassen von Kuhlluft. die steril sein kann, erfolgt. Em 
gele=rter StaDelkafig 10 wird vom Trager 11 nach des- 
sen horizontaler Verschiebung (Lage strichpunktiert in 
45 Figur 7) aufgenommen und zuriick zum Pufferkafig 7 ge- 
fuhrt. 

Anstelle des in Figur 7 dargestellten vertikalen Abset- 
zens konnen die Stapelkafige 10 in gleicher We.se ho- 
rizontal geschwenkt und dann liegend abgesetzt und 
so verschoben werden. Der reihenweise Austransport der 
Stapel 8 erfolgt dann durch einen AusstoBer vergleich- 
bar dem AusstoBer 1 8 in Figur 2. 

Wenn beim Anfahren der Thermoformmasch.ne 1 zu- 
nachst qualitativ noch schlechte Teiie 3 proouziert wer- 
55 den (Anfahrausschuss), konnen diese Teiie 3 nach 
Schwenken des Stapelkafigs 10 in vertikale Lage vor- 
zugsweise auf ein seitlich des Ouerforderbandes 27 an- 
geordnetes separates Querforderband 23 ausgeworten 
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oder auf dieses gesetzt. aus der Vorrichtung heraus- 
transoortiert und begutachtet werden. Kommen gute 
Teile wird die Vorrichtung auf Automatikbetrieb geschal- 
tet. Auf diese Weise wird verhindert dass qualitativ 
schlechte Teiie in die Weiterproduktion laufen und auf- 
wendig ausscrtiert werden mussen. Ein Ubergeben 
oder Seizen auf das Querforderband 19 und Austrans- 
port nach auften ist ebenfalls moglich. 
[0012] Das beschriebene Verfahren bei einer Vorrich- 
tung mit einem ortsfesten Pufferkafig 7 und einem oder 
mehreren verschiebbaren und schwenkbaren Stapelka- 
figen 8 ermogiicht das Gegenhalten der vorderen Teile 
3 der Stapel 8 in folgender Weise: Figur 4 zeigt am 3ei- 
spiel eines dreireihig ausgebildeten FomWStanzwerk- 
zeuges die Anordnung eines Rechens 9 : dersenkrecht 
zur Stapetrichtung uber einen Antrieb 24 verschiebbar 
ist und zwischen zweiTakten derTherrnoformmaschine 
1 eingeschoben wird. Er ist ferner an Fuhrungen 25 in 
Stapelrichlung verschiebbar und ubergibt die Stapel 8 
aus dem Pufferkafig 7 in den Stapelkafig 10 (Lage 
strichpunktiert in Figur 4). 

[0013] Eine Verfahrensweise ist die. nach dem Ein- 
schieben des Rechens 9 alle Stapel 8 in den Stapelkafig 
10 zu uberfuhren und dann in eingefahrener Steilung 
den Rechen Q zuruckzufahren in den Pufferkafig 7 in 
eine Steilung (siehe Figur 5) : in der der Boden des vor- 
derstenTeiles3 an ihm gehalten wird. Mitjedem Einsta- 
peln eines nachsten Teils 3 in den Pufferkafig 7 fahrt der 
Rechen 9 einen programmierten Weg entsprechend 
dem Stapefabstand zwischen zwei Teilen 3 in Stapel- 
richtung weiter. so dass das vorderste Teil 3 immer ge- 
halten ist. Kurz bevor die Stapel 8 ihre erforderliche An- 
zahl erreicht haben, fahrt der Rechen 9 aus dem Puffer- 
kafig 7 heraus, nach links und wieder in die in Figur 4 
links strichpunktiert dargestellte Lage : so dass jetzt die 
gesarnten Stapel 8 aus dem Pufferkafig 7 herausgefuhrt 
werden konnen. Danach fahrt der Rechen 9 wieder in 
Ausgangslage. Dieser Bewegungsablauf ist in Figur 5 
durch Pfeile dargestellt. 

[0014] Ein anderer Verfahrensablauf des Rechens 9 
ist in der Weise moglich, dass der Rechen 9, ausgehend 
von der in Figur 4 links strichpunktiert dargestellten Aus- 
gangslage, nur einen Hub in Stapelrichtung ausfuhrt, 
der die Stapel 8 soweit verschiebt, dass die nachsten 
Teile 3 eingestapelt werden konnen und am Rechen 9 
eine Stutze finden. Diese Lage ist in Figur 6 dargestellt. 
Wieder wird der Rechen 9 pro Takt um den Stapelab- 
stand in Stapelrichtung verschoben. Nach einigen Tak- 
ten, wenn die neu eingestapelten Teile 3 einander ge- 
genseitig zentrieren, fahrt der Rechen 9 seinen Raum- 
hub, uberfuhrt alle Stapel 8 in den Stapelkafig 10 und 
fahrt zuruck in Ausgangslage. Dieser Bewegungsablauf 
ist durch Pfeile in Figur 6 dargestellt. 
[0015] Um diesen Bewegungsablauf des Rechens 9 
in Stapelrichtung vornehmen zu konnen, wird als An- 
trieb 29 vorzugsweise ein servomotorischer Linearan- 
trieb eingesetzt, bei dem sich Startzeitpunkt und Fahr- 
wege, in Abhangigkeit der Anzahl von Teilen 3 pro Sta- 



10 



15 



pel 3 und des Stapelabstandes der Teile 3, von der 
Steuerung selbsi errechnen und vorgeben lassen. 



5 Patentanspruche 



1. Verfahren zum Stapeln von Teilen (3) aus thermo- 
plastischem Kunsistoff, die aus einer erwarmten 
Folienbahn (2) in einem FormVStanzwerkzeug ge- 
formt, ausgestanzt, aus diesem direkt oder Liber ei- 
ne Ubergabeeinrichtung in einen Pufferkafig (7) 
ubergeben und daraus als Stapel (8) in einen an 
einem Trager gehaltenen Stapelkafig (10) uber- 
fuhrt, mit diesem zu einer Stapelentnahmestation 
(1 7) gefuhrt und dort entnornmen werden, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Stapelkafig (10) vor 
dem Entnehmen der Stapel (8) wahlweise ansteu- 
erbar um eine horizontal Achse (12) in horizontal, 
vertikale oder in eine andere, von der Ubergabe- 
stellung abweichende Lage, geschwenkt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Stapelkafig (10) vor dem Ent- 
nehmen der Stapel (8) um eine vertikale Achse (40) 
verdrcht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch - , oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet dass der Stapelkafig (10) vor dem 
Entnehmen der Stapel (8) in Stapelrichtung und/ 
oder quer zur Stapelrichtung verschoben wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet. dass vor dem Entnehmen 
der Stapel (8) aus dem Stapelkafig (10) der Stapel- 
kafig (10) vom Trager (11) entkoppelt, von einer 
Verschiebeeinrichtung (32) in die Stapelentnahme- 
station (34) transporter! entleert und wieder mit 
dem Trager (11) gekoppelt wird. 
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40 5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Stapel (8) vor dem Entnehmen 
aus dem Stapelkafig (10) in einer Kiihlstation (36) 
gekuhlt werden. 

4 $ 6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Stapel (8) beim 
Entnehmen aus dem Stapelkafig (1 0) auf ein Quer- 
forderband (19) gefuhrt oder direkt einer Nachbe- 
arbeitungseinrichtung (33) zugefuhrt werden. 
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7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6 : da- 
durch gekennzeichnet, dass zum Entnehmen von 
Ausschussteilen der Stapelkafig (1 0) in vertikale 
Lage geschwenkt und die in ihm befindlichen Teile 
(3) bzw. Stapel (8) ausgeworfen werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet dass die Ausschussteile auf ein Querfor- 
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aerband (23) gewon'en oaer geset.7t werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis S. da- 
durch gekennzeichnet. dass der Rechen (S) zum 
Uberfunren der Stapel (8) vom Fufferkafig (7i in den 
Stapelkafig (10) zeitweise ais Stutzeinrichtung fur 
die in den Pufferxafig (7) ubergebenen Telle (3) ver- 
wendei wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass der Rechen (9) zunachst alle Stapei 
(3) aus dem Pufferkafig (7) in den Stapelkafig (10) 
uberfuhrt und dann in eingefahrenem Zustand zu- 
ruck in den Fufferkafig (7) vor die vordersten leiie 
(3) gefuhr. und mehrere Takte jeweils urn den Sta- 
pelabsiand zwischen zwei Teilen (3) in Stapelrich- 
tung verschooen wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 : dadurch gekenn- 
zeichnet. dass der Rechen (9) nach dem seitlichen 
Einfahren hinter die im Pufferkafig (7) befindlichen 
Stapel (8) zunachst einen Hub ausfuhrt der der H6- 
he der Teile (3) entspricht, dann mehrere Takte je- 
weils einen hub entsprechend dem Stapelabstand 
cerTeiie (3) ausfuhrt und dann das Uberfunren der 
Stapel (8) in den Stapelkafig (10) durchfuhrc. 

1 2. Vorrichtung zum Stapeln von Teilen (3) aus thermo- 
plastischem Kunststofr zum Nachschalten an eine 
Thermoformmaschine, mit einem Pufferkafig (7) : ei- 
nem in Stapelrichtung nachfolgend angeordneten, 
an einem Trager (11) gehaltenen Stapeikafig (10) 
und mil einer Einrichtung zum Uberfunren der Sta- 
pel (8) vom Pufferkafig (7) in den Stapelkafig (10), 
dadurch gekennzeichnet, dass der Stapeikafig 
(1 0) schwenkbar urn eine horizontaie Achse (1 2) im 
Trager (11) gehalten ist und mit einem Antrieb (30) 
in Wirkverbindung stent, der jede beliebige 
Schwenklage des Stapelkafigs (10) urn die Achse 
(12) anfahren kann. 

' 13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass der Trager (11) drehbar urn eine 
vertikale Achse (40) ausgebildet ist. 

14. Vorrichtung nacn Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Trager (11) in Stapel- 
richtung und/oder quer zur Stapelrichtung ver- 
schiebbar ausgebildet ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 14, 
gekennzeichnet durch eine automatisch betatig- 
bare Kopplungseinrichtung zwischen Trager (11) 
und Stapelkafig (10) unc eine Verschiebeeinrich- 
tung (32) zum Weitertransport der entkoppelten 
Stapeikafige (10) von einer Absetzstation (31 ) in die 
Stapelentnahmestation (34). 
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16. Vorrichtung nach Anspruch 15. gekennzeichnet 
durch eine zwischen Absetzstation (31 ) und Stape- 
len:nanmes;anon (43) angeordnete Kuhlstation 

(35). 

17. Vorrichtung nach einem de' Anspruche 12 bis 16. 
dadurch gekennzeichnet. dass die Einrichtung 
zum Uberfunren der Stape! (8) vom Pufferkafig (7) 
in den Stapelkafig (10) von einem Servomotor (29) 
angetrieben wird. 



18. 
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55 



Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung 
zum Uberfunren der Stapel (8) vom Pufferkafig (7) 
in den Stapelkafig (10) von einem quer zur Stapel- 
richtung verschiebbaren Recnen (9) gebildet wird. 
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Fig. 3 
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Fig. 8 
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